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 Persaingan bisnis sekarang bukan hanya tingkat lokal dan nasional saja 
tetapi sudah ke tingkat yang lebih luas yaitu globalisasi. Perusahaan dituntut untuk 
menghasilkan produk yang berkualitas, keefisienan dan keefektifan mesin menjadi 
salah satu kunci utama keberhasilan suatu perusahaan. Mesin-mesin produksi 
tersebut tentulah tidak selamanya menghasilkan produk yang berkualitas, mesin 
juga butuh pemeliharaan layaknya manusia. Salah satu cara untuk menjamin 
kualitas dan mencegah terjadinya produk cacat dengan melakukan pemeliharaan 
dan perawatan pada mesin-mesin produksi. 
 Djati Mulia Offset yang didirikan pada tahun 1978 telah berkembang pesat 
ningga memiliki 21 tenaga kerja, 7 mesin utama, dan 5 mesin pendukung lainnya. 
Lima mesin yang diteliti tingkat efektifvitas dan efisien mesinnya menunjukkan 
adanya pemborosan waktu. Pemborosan waktu  terdapat pada down time losses 
dan speed losses, adanya penyesuaian yang membutuhkan banyak waktu yaitu 
sekitar 85 menit hingga 100 menit tiap minggunya, adanya perbaikan mesin 
seperti penggantian onderdil mesin dan penggantian lakers, adanya penyetelan 
mesin yang membutuhkan waktu rata-rata 55 menit sampai 60 menit setiap 
minggu.Speed losses terdiri dari pelumasan, pembersihan dan pengecekan pada 
mesin Heildelberg Offset 1 waktu yang dibutuhkan untuk pelumasan lebih banyak  
daripada mesin lainnya.  
Dalam penelitian ini penulis berpedoman pada buku karangan Assauri, 
Barry Render serta beberapa buku serta informasi penunjang yang lain. Data-data 
yang digunakan dalam penelitian ini adalah data primer dan data sekunder. Teknik  
pengumpulan data yang digunakan adalah observasi dan dokumentasi. Teknik 
analisis data yang dipergunakan terdiri dari analisis six big losses, analisis efiensi 
mesin, dan analisis sebab akibat. 
 Hasil dari penelitian ini tingkat efektivitas mesin termasuk dalam kriteria 
kurang efektif karena hasil hitung antara 70%-84%,mesin Heildelberg Offset 
1(82%), Heildelberg Offset 2 (79,8%), Fuji Offset 58 (81,9%), Oliver-8 (83,5%) 
dan Solna 125 (83,1%). Mesin Heildelberg Offset 2 termasuk kategori kurang 
efisien karena tingkat efisiensi mesinnya sebesar 83,75%.Sedangkan mesin jenis 
Heildelberg Offset 1, Fuji Offset 58, Oliver -8 dan Solna 125 termasuk kategori 
cukup efisien karena range diatas 85% dan dibawah 90%. 
 Hasil penelitian lainnya juga menyangkut produk cacat yang ditelusuri 
dengan analisis penyebab produk cacat. Dari hasil telusuran tersebut dapat 
diketahui faktor penyebab yang  paling besar yaitu faktor mesin sebesar 47,2%, 
faktor manusia 29,4%, faktor metode sebesar 15,2% dan bahan baku 2,2%  
Kesimpulan yang diperoleh dari hasil penelitian di atas adalah mesin 
Heildelberg Offset 1, Heildelberg Offset 2, Fuji Offset 58, Oliver -8, Solna 125 
termasuk kategori kurang efektif. Untuk tingkat efisiensi mesin hanya mesin 
Heildlberg Offset 2 yang termasuk kategori kurang efisien sedangkan mesin 
lainnya termasuk kategori cukup efisien. Setelah didapat kesimpulan maka penulis 
mempunyai saran yang digunakan oleh Djati Mulia Offset sebagai berikut ntuk 
meningkatkan tingkat avaibility dapat dilakukan dengan cara mengurangi down 
time losses terutama pada saat perbaikan ( mesin Heildelberg Offset 2 ) dengan 
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melakukan pengecekan berkala setiap minggunya, untuk meningkatkan efisiensi 
performa dapat dilakukan dengan cara menekan seminal mungkin pemborosan 
yang terjadi pada speed losses, hal ini dapat dilakukan dengan mengefektifkan 
waktu pemeliharaan, untuk meningkatkan tingkat mutu produk, perusahaan dapat 
mengupayakan agar produk cacat yang dihasilkan dapat ditekan serendah-
rendahnya dengan cara memantau setiap proses produksi, melakukan quality 
control dari awal proses hingga produk jadi, untuk mesin dapat dilakukan 
penjadwalan pemeriksaan rutin baik meliputi memelihara kondisi dasar dari 
peralatan produksi ( kebersihan peralatan produk, pelumasan, baut yang terpasang 
semestinya ), memperbaiki atau mengganti peralatan atau bagian yang sudah 
waktunya diganti tanpa menunggu rusak sehingga menghentikan mesin, 
memelihara atau mempertahankan kondisi operasi (mesin beroperasi sesuai 
tingkat kapasitanya ),manusia, produk cacat yang disebabkan manusia dapat 





Efektivitas dan efisiensi mesin merupakan salah satu kunci utama 
keberhasilan perusahaan. Mesin-mesin produksi tersebut tentulah tidak selamanya 
menghasilkan produk yang berkualitas, mesin-mesin ini juga membutuhkan 
pemeliharaan dan perawatan  layaknya manusia.Tujuan diadakannya 
pemeliharaan dan perawatan pada mesin-mesin produksi adalah memaksimalkan 
efektivitas peralatan, dan mengeliminasi enam keborosan utama ( six big losses ). 
Djati Mulia Offset yang bergerak dalam bidang  percetakkan selama ini 
telah menunjukkan adanya six big losses dengan banyaknya waktu yang 
dibutuhkan untuk down time losses dan speed losses yang menyebabkan 
terjadinya produk cacat. Faktor terbesar yang menyebabkan produk cacat adalah 
faktor mesin.Hal inilah yang menjadi latar belakang untuk dilakukannya 
penelitian efektivitas dan efisiensi mesin. 
Puji syukur penulis panjatkan kepada Tuhan Yang Maha Esa atas berkat, 
rahmat, bimbingan, dan kasih karunia yang telah diberikan kepada penulis dari 
awal hingga akhir penulisan skripsi ini. 
Proses penulisan skripsi ini diwarnai oleh beberapa hambatan dan 
permasalahan, meskipun demikian berkat dukungan dan semangat yang diberikan 
oleh berbagai pihak maka akhirnya penulis dapat menyelesaikannya. Pada 
kesempatan ini pula, penulis ingin menyampaikan rasa terima kasih pada pihak-
pihak yang telah membantu dan berperan dalam penyelesaian penulisan skripsi 
ini, yaitu: 
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